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(57) Abstract: The stamped rivet (10) 
has a head (12), a shank (14), a peripheral 
groove (16) formed therein and a shank 
end (18). The head (12) is provided with 
a ring-shaped planar surface (20). The 
peripheral groove (16) is directly adjacent to 
the lower side of the head (12). One section 
(22) of the shank is conically tapered in an 
area located between the peripheral groove 
(16) and the end (18) of the shank in the 
direction of the end (18) of said shank. The 
axial length (L) of the peripheral groove 
(16) is greater than the thickness of the 
sheet metal or the overall thickness of the 
sheet metals upon which a connection to 
the stamped rivet (10) is to be produced. 
The Peripheral groove (16) extends to a 
longitudinal centre (M) of the stamped 
rivet (10). The length of the tapered section 
(22) of the shaft (14) corresponds to the 
axial length (L) of the peripheral groove 
(16). Sheet metal material, which is forced 
downwards and to the side during formation 
of a stamped hole, is plastically deformed 
into the peripheral groove (16) during the 
stamping-in process. The axial thickness 
of the sheet metal material is greater in said 
deformation area than that of the starting 
material. 
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(57) Zusammenfassung: Der Stanzniet (10) hat einen Kopf (12), einen Schaft (14), eine darin gebildete Umfangsrille (16) und 
ein Schaftende (18). Der Kopf (12) 1st an der Unterseite mit einer ringfQrmigen Planflache (20) versehen. Die Umfangsrille (16) 
schliesst sich unmittelbar an die Unterseite des Kopfes (12) an. Ein Abschnitt (22) des Schaftes verjUngt sich konisch in einem zwi- 
schen der Umfangsrille (16) und dem Schaftende (18) gelegenen Bereich in Richtung zu dem Schaftende (18). Die axiale Lange (L) 
der Umfangsrille (16) ist grSsser als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke der Bleche, an dem bzw. denen eine Verbindung 
mit dem Stanzniet (10) herzustellen ist. Die Umfangsrille (16) erstreckt sich bis zu einer Langsmitte (M) des Stanzniets (10). Der 
Verjlingungsabschnitt (22) des Schaftes (14) hat die axiale Lange (L) der Umfangsrille (16). Bei dem Setzvorgang wird Blechmate- 
rial, das bei dem Bilden eines Stanzloches nach unten und zur Seite verdrangt worden ist, in die Umfangsrille (16) hinein plastisch 
verformt In diesem Verformungsbereich behalt das Blechmaterial axial eine grossere Dicke als das Ausgangsmaterial. 
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Anmelderin : SFS intec Holding AG, CH-9435 Heerbrugg (Schweiz) 

Gegenstand : Stanzniet fUr elne Verbindung an Blechen sowie Verfahren 
zum Setzen eines derartigen Stanzniets 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Stanzniet fOr eine Verbindung an Blechen, mit einem Kopf, mit 
einem sich daran anschlieftenden Schaft, mit einer in dem Schaft gebildeten Umfangsrille 
und mit einem zu dem Kopf entgegengesetzten Schaftende. 

Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Setzen eines Stanzniets nach einem der 
AnsprQche 1 bis 17, fQr eine Verbindung an Blechen, wobei der Stanzniet ohne Vorbohren 
unter Bildung eines Stanzloches durch das Blech hindurchgedruckt und anschlieBend mit- 
tels Gegendruck Blechmaterial unter plastischer Verformung in die Umfangsrille gedrQckt 
wird. 

Ein Stanzniet der vorgenannten Art ist aus der EP 1 013 945 B1 bekannt. Dieser bekannte 
Niet ist nicht nur ein Stanzniet, sondern zugleich auch ein Prageniet. Wenn ein solcher 
Stanz-Prageniet zwei miteinander zu verbindende Bauteile unter Bildung eines Stanzlochs 
durchstanzt hat, wird anschlieftend urn das dem Nietkopf abgewandte Schaftende herum 
bei dem dortigen Bauteil eine Nut gepragt, wodurch unter plastischer Verformung Material 
des dortigen Bauteils in die in dem Schaft gebildete Umfangsrille eindringt. Zu diesem 
Zweck muss eine Matrize der Nietsetzvorrichtung mit einem nach oben vorstehenden 
Ringbund versehen sein, der das zu dem Kopf entgegengesetzte Schaftende in sich auf- 
nimmt und dabei urn das Schaftende herum die Nut in das Material des dortigen Bauteils 
pragt Die Umfangsrille ist bei diesem bekannten Schaft-Prageniet dem Schaftende unmit- 
telbar benachbart, so dass die plastische Verformung nur in dem Material des unteren 
Bauteils stattfindet. Der Kopf des Stanz-Prageniets ist kegelstumpffdrmig und wird bei dem 
Setzen des Niets in das obere Bauteil so weit eingepresst, dass die Oberseite des Kopfes 
des gesetzten Niets mit der Oberseite des oberen Bauteils bUndig ist. Ein solcher Stanz- 
Prageniet bendtigt wegen des erforderlichen Pragevorganges eine entsprechend aufwen- 
dig gestaltete Nietsetz- 
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vorrichtung. AufSerdem lasst sich durch das Pragen nur dann ausreichend Material in die 
Umfangsrille hinein verformen, wenn die zu verbindenden Bauteile eine ausreichende Di- 
cke haben. Zum Miteinanderverbinden von dQnnen Blechen Oder zur Befestigung in einem 
dOnnen Blech ist der bekannte Stanz-Prageniet offenbar weder vorgesehen noch geeig- 
net. 

Ein ahnlicher Stanz-Prageniet ist aus der US-A-3 909 913 bekannt Dieser Stanz- 
Prageniet unterscheidet sich von dem zuvor beschriebenen hauptsSchlich durch eine et- 
was andere Form des Kopfes und der Umfangsrille. Die US-A-3 909 913 zeigt aber zu- 
satzlich den Aufbau der Matrize, die fQr den Pragevorgang eingesetzt wird. 

Das DE 297 07 669 U1 beschreibt einen Stanzniet, bei dem es sich gemaft der vorge- 
nannten Definition ebenfalls urn einen Stanz-Prageniet handelt Diese Druckschrift zeigt 
eine alte Bauform eines solchen Stanz-Prageniets, bei dem Umfangsrille nSher bei der 
Trennstelle von zwei miteinander zu verbindenden Bauteilen angeordnet ist als bei dem 
Stanz-Prageniet nach der EP 1 013 945 B1, so dass nicht nur durch den Pragevorgang 
Material des unteren Bauteils plastisch in die Umfangsrille hinein verformt wird, sondern 
dass auch durch den kegelstumpfformigen Nietkopf Material des oberen Bauteils in die 
Umfangsrille hinein verformt wird. Aber auch dieser bekannte Stanzniet ist nicht zum Mit- 
einanderverbinden von dunnen Blechen geeignet, weil diese fur die beiden vorgenannten 
Verformungsvorgange nicht genug zu verformendes Material bereitstellen konnen. 

Aus der US-A-4 130 922 ist ein Stanz-Prageniet bekannt, mit dem sich zwar auch dOnne 
Bauteile oder Bleche miteinander verbinden lassen, zum Setzen dieses Niets muss jedoch 
sowohl die Matrize als auch eine Patrize als Pragewerkzeug ausgebildet sein, damit nicht 
nur um das Schaftende eine Nut in das dortige Bauteil gepragt werden kann, sondern 
auch eine Nut um den Nietkopf in das andere Bauteil. 

Einen entsprechenden Stand der Technik zeigt auch die US-A-5 678 970, bei dem sowohl 
die Matrize als auch die Patrize als Pragewerkzeug ausgebildet ist. Wenn lediglich die 
Matrize als Pragewerkzeug ausgebildet ist, wird ein Niet verwendet, bei dem der Kopf ei- 
nen grofteren Durchmesser als das Schaftende aufweist. Der Kopf wird bei dem Setzvor- 
gang bundig in dem oberen Bauteil versenkt, und eine Nut wird nur um das Schaftende in 
das untere Bauteii gepragt. 
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Aus der US-A-4 978 270 1st ein kopfloser Stanz-PrSgeniet bekannt, der nicht nur eine als 
Pragewerkzeug ausgebildete Matrize und eine als Pragewerkzeug ausgebildete Patrize 
erfordert, sondern selbst mehrere Umfangsrillen aufweist. Er ermSglicht es, drei Oberein- 
ander angeordnete Bautefle mitelnander zu verbinden. 

Schlieftlich zeigt die DE 43 33 052 C2 efne selbststanzende Befestigungsvorrichtung, bei 
welcher der Niet aus einem Nietkopf und einem Nietschaft mit zentrischer Ausnehmung 
besteht, dessen freie Stirnfiache eine ihn aufnehmende Blechtafel nicht vollends durch- 
stanzt. Ein solcher Niet ist zum Setzen in dQnnem Blech weder vorgesehen noch geeignet. 

FGr eine Verbindung an Blechen sind nicht nur Stanzniete bekannt, die zwei oder mehr als 
zwei Bleche miteinander verbinden, sondern auch Stanzniete, die an einem Blech befes- 
tigt werden, wobei der Kopf von solchen Stanznieten beispielsweise als ein Lagerzapfen 
ausgebildet sein kann (US-A-3 571 903). Der Schaft kann dabei so ausgebildet sein, dass 
bei dem Setzvorgang den Schaft umgebendes Blechmaterial nach oben verdrangt wird, 
das anschlieliend durch den Lagerzapfenteil des Stanzniets wieder niedergedruckt wird, 
um durch plastische Verformung in die Umfangsrille gedruckt zu werden und so den 
Stanzniet in dem Blech formschlQssig festzulegen. Auch solche Stanzniete konnen nicht in 
dQnnem Blech gesetzt werden. Bei diesem bekannten Stanzniet gibt es zwar auch eine 
AusfOhrungsform, bei der sich ein Abschnitt des Schaftes in einem zwischen der Umfangs- 
rille und dem Schaftende gelegenen Bereich in Richtung zu dem Schaftende verjQngt, in 
dieser Ausfuhrungsform ist der Niet jedoch kein Stanzniet, sondern benotigt eine in dem 
Blech vorgefertigte konische Offnung, in welcher er durch eine spezielle Ausbildung des 
oberhalb der Umfangsrille gelegenen Schaftteils durch Blechmaterial, das in die Umfangs- 
rille hinein piastisch verformt wird, befestigt wird. 

Fur das Setzen von Stanznieten der vorgenannten Art ist es auch bekannt (US-A-1 275 
576), zusatzlich eine PrSgepatrize einzusetzen und den Kopf in der durch die Pragepatrize 
gepragten Nut zusatzlich zu verstemmen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Stanzniet der eingangs genannten Art so auszubilden, 
dass sich eine sichere Verbindung an dQnnen Blechen herstellen lasst, sei es zum Mitein- 
anderverbinden von mehreren dOnnen Blechen oder fQr eine Verbindung des Stanzniets 
mit einem dQnnen Blech. Welter soli durch die Erfindung ein Verfahren zum Setzen eines 
derartigen Stanzniets geschaffen werden. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemalJ bei einem Stanzniet der eingangs genannten Art 
dadurch gelost, dass der Kopf auf einer dem Schaft zugewandten Unterseite mit einer 
ringfarmigen PlanflSche versehen ist, dass sich die Umfangsrille unmittelbar an die Unter- 
seite des Kopfes anschliefit und dass sich ein Abschnitt des Schaftes in einem zwischen 
der Umfangsrille und dem Schaftende gelegenen Bereich in Richtung zu dem Schaftende 
konisch verjOngt. 

Bei dem Stanzniet nach der Erfindung hat der Schaft seinen dicksten Teil in einem zwi- 
schen der Umfangsrille und dem Schaftende gelegenen Bereich, so dass die plastische 
Verformung von Blechmaterial in die Umfangsrille hinein unmittelbar unterhalb des Kopfes 
erfolgt und der sich von dem dicksten Teil des Schaftes zu dem Schaftende hin konisch 
verjQngende Abschnitt im Hinblick auf die Erzielung einer effizienten Stanzwirkung ausge- 
bildet werden kann. Die Schaftl&nge des Stanzniets unterhalb des Kopfes ist dabei we- 
sentlich grSfter als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke der Bleche, an dem bzw. 
denen eine Verbindung herzustellen ist. FQr das Herstellen einer solchen Verbindung ist 
es lediglich erforderlich, dass bei der Bildung eines Stanzloches in Stanzrichtung ver- 
drangtes Material bei dem Setzvorgang so zurQckgedrQckt wird, dass es in die Umfangsril- 
le hinein plastisch verformt wird. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Stanzniets nach der Erfindung bilden die Gegenstande 
der UnteransprOche. 

Wenn sich in einer vorteilhaften Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der Ver- 
jQngungsabschnitt bis zu einem zylindrischen Endabschnitt des Schaftes erstreckt, lasst 
sich der Endabschnitt nach Lange und Durchmesser besonders effizient fDr den Stanzvor- 
gang ausbilden. , 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der VerjQn- 
gungsabschnitt bis zu dem Schaftende erstreckt, kann das Schaftende beispielsweise 
spitz zulaufend ausgebildet sein, so dass fOr den Stanzvorgang weniger Druck benotigt 
wird. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der VerjQn- 
gungsabschnitt unmittelbar an die Umfangsrille anschliefit, lasst sich eine geringe Gesamt- 
ISnge des Stanzniets realisieren. 



WO 2004/055397 



5 



PCT/EP2003/014302 



Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung ein zylindri- 
scher Schaftabschnitt unmittelbar an die Umfangsrille anschlielit und bis zu dem VerjGn- 
gungsabschnitts des Schaftes reicht, lasst sich ungeachtet dessen, ob eine Verbindung an 
einem Oder mehreren dOnnen Blechen hergestellt wird, der nach dem Setzvorgang Gber- 
stehende Schaftteil als ein Lagerzapfen od. dgl. einsetzen. 

Wenn sich in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung die Um- 
fangsrille bis zu einer Langsmitte des Stanzniets erstreckt, ist auch fOr den Einsatz bei 
dQnnem Blechmaterial eine ausreichende axiale LSnge zum plastischen Verformen des 
Blechmaterials in die Umfangsrille hinein fGr eine sichere formschlGssige Halterung des 
erfindungsgemaiien Stanzniets vorhanden. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung der VerjOn- 
gungsabschnitt des Schaftes eine axiale LSnge hat, die im Wesentlichen gleich der axialen 
L&nge der Umfangsrille ist, lasst sich der zwischen der Umfangsrille und dem Schaftende 
gelegene Bereich des Schaftes fur einen besonders effizienten Stanzvorgang und/oder fQr 
einen Einsatz des gesetzten Stanzniets als Lagerstelle od. dgl. auslegen. 

Wenn in weiteren Ausgestaltungen des Stanzniets nach der Erfindung die Umfangsrille mit 
einem ersten Radius in die Planfiache an der Unterseite des Kopfes ubergeht und/oder die 
Umfangsrille in einem in Bezug auf eine Langsachse des Stanzniets mittleren Bereich am 
Grund zu der Langsachse parallel ist und/oder die Umfangsrille mit einer gegen die 
Langsachse des Stanzniets geneigten Geraden in einen anschlieftenden Schaftabschnitt 
Qbergeht und/oder der Grund der Umfangsrille mit einem zweiten Radius in die Gerade 
Qbergeht und/oder die Umfangsrille mit einem dritten Radius in einen anschlielienden 
Schaftabschnitt Qbergeht und/oder der VerjQngungsabschnitt mit einem vierten Radius in 
den zylindrischen Endabschnitt Qbergeht und/oder der zylindrische Schaftabschnitt mit 
einem fQnften Radius in den VerjQngungsabschnitt ubergeht, lasst sich die Verbindung des 
Stanzniets an dem Blech je nach Dicke und Art des Blechmaterials und je nach Endzweck 
des Stanzniets maftschneidern. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung das Schaftende 
scharfkantig ausgebildet ist, lasst sich der Stanzvorgang im Hinblick auf die angestrebte 
plastische Verformung des Blechmaterials in die Umfangsrille hinein maftschneidern. 
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Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erflndung der zylindrische 
Endabschnitt des Schaftes einen Durchmesser hat, der gleich dem kleinsten Oder etwas 
kleiner als der kleinste Durchmesser des Schaftes im Bereich der Umfangsrille ist, ISsst 
sich die Menge des Blechmaterials, das bei dem Stanzvorgang urn das Stanzloch nach 
aulien und in Stanzrichtung verdrSngt wird und das in die Umfangsrille hinein plastisch 
verformt werden soil, im Voraus optimal festlegen. 

Wenn in einer weiteren Ausgestaltung des Stanzniets nach der Erfindung eine axiale L3n- 
ge der Umfangsrille grdfter ist als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke der Bleche, 
an dem bzw. denen eine Verbindung herzustellen ist, lasst sich mit dem erfindungsgemd- 
ften Stanzniet auch an dOnnem Blech eine sichere Verbindung herstellen. 

BezUglich des eingangs genannten Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgemafc da- 
durch geldst, dass mit dem Stanzniet das Blechmaterial in einem das Stanzloch umge- 
benden ersten ringfdrmigen Bereich in Stanzrichtung verdrangt wird, dass anschlieftend 
das Blechmaterial durch eine von unten her ausgeQbte Gegenkraft auf dem Stanzniet 
nach oben geschoben wird, dass danach der Stanzniet durch das Stanzloch weiter nach 
unten gedruckt wird, bis der Kopf mit seiner Planflache auf den Blechen aufliegt, und dass 
schliefilich das in Stanzrichtung verdrangte Blechmaterial durch die Gegenkraft in die Um- 
fangsrille hinein plastisch verformt wird. 

AusfQhrungsbeispieie der Erfindung werden im Folgenden unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen 

die Fig. 1a- 1c eine erste AusfQhrungsform eines Stanzniets nach der Erfindung in 



Seitenansicht, in Draufsicht bzw. in perspektivischer Darstellung, 



Fig. 2a 



den Stanzniet nach den Fig. 1a - 1czum Miteinanderverbinden von 
zwei Blechen in gesetztem Zustand, wobei zusatzlich eine Einzelheit 
einer Vorrichtung zum Setzen des Stanzniets dargestellt ist, 



Fig. 2b 



eine zweite AusfQhrungsform des Stanzniets nach der Erfindung 
zum Miteinanderverbinden von zwei Blechen, ebenfalls in gesetztem 
Zustand, 
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Fig. 3 



eine erste AusfOhrungsform der Vorrichtung zum Setzen des Stanz- 
niets nach der Erfindung und 



Fig. 4 



eine zweite AusfOhrungsform der Vorrichtung zum Setzen des 
Stanzniets nach der Erfindung, der hier mit weiteren Stanznieten in 
einem Magazinierstreifen angeordnet ist. 



Fig. 1a zeigt in Draufsicht eine erste AusfOhrungsform eines Stanzniets nach der Erfin- 
dung, der insgesamt mit 10 bezeichnet ist. Eine zweite AusfOhrungsform des Stanzniets 
nach der Erfindung ist in Fig. 2b dargestellt und insgesamt mit 10' bezeichnet. Auf Fig. 2b 
wird weiter unten eingegangen. 

Der Stanzniet 10 hat gemSB der Darstellung in den Fig. 1a - 1c einen Kopf 12, einen sich 
daran anschliefienden Schaft 14, eine in dem Schaft gebildete Umfangsrille 16 und ein zu 
dem Kopf entgegengesetztes Schaftende 18. Der Kopf 12 ist auf einer dem Schaft 14 zu- 
gewandten Unterseite mit einer ringformigen Planflache 20 versehen. Die Umfangsrille 16 
schlielit sich unmittelbar an die Unterseite des Kopfes 12 an. Ein Abschnitt 22 des Schaf- 
tes 14 verjOngt sich konisch in einem zwischen der Umfangsrille 16 und dem Schaftende 
18 gelegenen Bereich in Richtung zu dem Schaftende 18. Der Kopf 12 ist in dem darge- 
stellten AusfOhrungsbeispiel zwar ein Flachkopf, wie es in den Fig. 1a und 1b ohne weite- 
res zu erkennen ist, es konnte sich jedoch auch um einen Halbrundkopf od. dgl. handeln. 
Wesentlich fOr die Erfindung ist, dass sich an die Umfangsrille 16 die Planflache 20 an- 
schlielit, deren Zweck weiter unten deutlich werden wird. 

Der hier beschriebene Stanzniet 10, 10' dient fur eine Verbindung an dOnnen Blechen, d.h. 
entweder zum Miteinanderverbinden von zwei dOnnen Blechen 24, 26, wie es in den Fig. 
2a bzw. 2b gezeigt ist, oder von mehr als zwei dOnnen Blechen (nicht dargestellt). Der 
Stanzniet 10, 10* kann aber auch an einem dOnnen Blech befestigt werden. In diesem Fall 
wOrde die Verbindung so aussehen wie in den Fig. 2a und 2b, lediglich mit dem Unter- 
schied, dass die dort zwischen den beiden Blechen 24, 26 sichtbare Trennlinie nicht vor- 
handen ware. Das einzelne dOnne Blech konnte selbstverstandlich dQnner sein als die 
beiden dOnnen Bleche 24, 26 zusammen. In jedem Fall hat bei den in den Fig. 1 und 2 
gezeigten beiden AusfOhrungsformen der Stanzniet 10, 10' nach der Erfindung eine axiale 
Lange L (Fig. la) bzw. L ! (Fig. 2b) der Umfangsriiie 16, die groSer 1st ais die Dicke eines 
einzelnen Bleches, an dem der Stanzniet 10 oder 10' zu befestigen ist, oder die Gesamtdi- 
cke der Bleche 24, 26, die durch den Stanzniet 10, 10' miteinander zu verbinden sind. Bei 
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der in Fig. 1 dargestellten AusfOhrungsform des Stanzniets 10 erstreckt sich der VerjOn- 
gungsabschnitt 22 des Schaftes 14 bis zu einem zylindrischen Endabschnitt 28, der einen 
aufieren Durchmesser D1 hat. Bei der in Fig. 2b dargestellten AusfOhrungsform des 
Stanzniets 10* erstreckt sich der VerjOngungsabschnitt 22' bis zu einem spitzer als der 
VerjOngungsabschnitt 22' zulaufenden Spitzenabschnitt 32, der in dem als eine Spitze 
ausgebildeten Schaftende 18' endigt. Der VerjOngungsabschnitt 22, 22* kann sich unmit- 
telbar an die Umfangsrille 16, 16' anschlieiien (nicht dargestellt). Bei den hier dargestellten 
und beschriebenen AusfOhrungsformen des Stanzniets 10, 10' schlielit sich ein zylindri- 
scher Schaftabschnitt 30 bzw. 30' unmittelbar an die Umfangsrille 16 bzw. 16' an und 
reicht bis zu dem VerjOngungsabschnitt 22 bzw. 22' des Schaftes 14. 

Bei beiden AusfOhrungsformen des Stanzniets 10, 10' erstreckt sich die Umfangsrille 16, 
16' bis zu einer LSngsmitte M bzw. M' des Stanzniets. Der VerjOngungsabschnitt 22, 22' 
des Schaftes 14, 14' hat eine axiale Lange V bzw. V, die im Wesentlichen gleich der axia- 
len Lange L bzw. U der Umfangsrille 16, 16' ist. Bei der ersten AusfOhrungsform des 
Stanzniets 10 schlielit sich an den VerjOngungsabschnitt mit der Lange V noch der zylind- 
rische Endabschnitt 28 an. Bei dem Stanzniet 10' schlielit sich an die axiale Lange V des 
Verjungungsabschnitts noch der Spitzenabschnitt 32 an. Die Gesamtiange des Stanzniets 
10, 10' ist somit wesentlich grolier als und vorzugsweise mehr als zweimal so groli wie die 
Gesamtdicke des Blechmaterials, an welchem die Verbindung mit dem oder durch den 
Stanzniet 10, 10' herzustellen ist. 

Bei dem Stanzniet 10 geht ebenso wie bei dem Stanzniet 10' die Umfangsrille 16 bzw. 16' 
mit einem ersten Radius R1 in die Planfiache 20, 20* an der Unterseite des Kopfes 12' 
Ober. Die Umfangsrille 16, 16' ist in einem in Bezug auf eine Langsachse 34, 34' des 
Stanzniets 10, 10' mittleren Bereich 36, 36' am Grund zu der Langsachse 34, 34' parallel. 
Bei dem Stanzniet 10 geht die Umfangsrille 16 mit einer gegen die Langsachse 34 des 
Stanzniets geneigten Geraden 38 in den anschliefienden zylindrischen Schaftabschnitt 30 
Ober, welcher der dickste Teil des Schaftes 14, 14' ist und einen Durchmesser D2 auf- 
weist. Der Grund der Umfangsrille 16 geht bei dem Stanzniet 10 mit einem zweiten Radius 
R2 in die Gerade 38 Ober. Bei dem Stanzniet 10' geht die Umfangsrille 16' mit einem drit- 
ten Radius R3 (Fig. 2b) in den anschliefienden zylindrischen Schaftabschnitt 30' Ober, der 
ebenfalls den groliten Schaftdurchmesser D2 aufweist. Bei dem Stanzniet 10 geht der 
VerjOngungsabschnitt 22 mit einem vierien Radius R4 in den zyiindrischen Endabschnitt 
28 Ober. Weiter geht bei dem Stanzniet 10 der zylindrische Schaftabschnitt 30 mit einem 
fQnften Radius R5 in den VerjOngungsabschnitt 22 Ober. Die in Fig. 1a diametral entge- 
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gengesetzten beiden Geraden 38 schliefien einen Winkel a von 60° ein. Das Schaftende 
18 ist bei dem Stanzniet 10 scharfkantig ausgebildet Schliefilich ist bei dem Stanzniet 10 
der Durchmesser des zylindrischen Endabschnittes 28 des Schaftes 14 gleich dem kleins- 
ten oder etwas kleiner als der kleinste Durchmesser d des Schaftes 14 im Bereich der Urn- 
fangsrille 16. 

Bei beiden AusfQhrungsformen besteht der Stanzniet 10, 10' aus einem Material, das har- 
ter als das Blechmaterial 1st, an dem mit dem Stanzniet eine Verbindung herzustellen ist. 
In beiden Fallen wird bei dem Setzvorgang der Stanzniet 10, 10' nicht verformt. Verformt 
wird nur das Blechmaterial, an dem eine Verbindung herzustellen ist. Bei dem Herstellen 
der Verbindung wird das Blechmaterial in die Umfangsrille 16, 16' hinein plastisch ver- 
formt. Das ergibt eine formschlOssige Verbindung zwischen dem Stanzniet 10, 10' und 
dem Material der Bleche 24, 26, das in der Umfangsrille 16, 16' zwischen der Planfiache 
20, 20' und einer Schulter eingeschlossen wird, die durch die Gerade 38 bzw. durch den 
Radius R3 gebildet wird. 

In Fig. 3 ist eine erste Ausfuhrungsform einer insgesamt mit 40 bezeichneten Vonrichtung 
zum Setzen eines Stanzniets, hier des Stanzniets 10, gezeigt. Die Vorrichtung 40 besteht 
aus einer insgesamt mit PA bezeichneten Patrize und aus einer insgesamt mit MA be- 
zeichneten Matrize, zwischen denen in der Darstellung in Fig. 3 die beiden durch den 
Stanzniet 10 miteinander zu verbindenden Bleche 24, 26 eingespannt sind. Die Patrize PA 
und die Matrize MA sind durch ein U-formiges Joch 42 miteinander verbunden. In Fig. 4 ist 
zu erkennen, dass das Joch 42' an einem elektrisch, hydraulisch oder mit Druckluft betrie- 
benen Werkzeug 44' angebracht sein kann, das einen Stempel 46' bei dem Setzvorgang 
antreibt. Der Antrieb des Stempels 46 ist in Fig. 3 nicht dargestellt. Der Antrieb kann in Fig. 
3 so wie in Fig. 4 ausgelegt sein oder von Hand erfolgen, beispielsweise mit einem Ham- 
mer. 

Bei der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 hat die Patrize PA eine obere BQchse 48, welche den 
Stempel 46 und den Stanzniet 10 verschiebbar aufnimmt und ihrerseits in dem Joch 42 
fest oder verschiebbar gehalten ist. Die Matrize MA hat eine feststehende untere BQchse 
50, welche Abstand von der oberen BQchse 48 aufweist und wahrend des Setzvorganges 
den Schaft 14 des Stanzniets 10 aufnimmt. Die untere BQchse 50 ist von einer federnd 
vorgespannten SpannbQchse 52 umgeben, welche die untere BQchse 50 in Richtung zu 
dem Stempel 46 Qberragt und als ein Auflager fQr die Bleche 24, 26 dient, die durch den 
Stanzniet 10 miteinander zu verbinden sind. 
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Der Stempel 46 der Vorrichtung 40 hat einen Durchmesser, welcher dem Durchmesser 
des Kopfes 12 des Stanzniets 10 entspricht. Die feststehende untere BQchse 50 hat einen 
AulJendurchmesser, welcher gr6Rer ist als der Durchmesser des Kopfes 12 des Stanz- 
niets 10. Die untere BQchse 50 hat einen Innendurchmesser D3. Der Innendurchmesser 
D3 ist gleich dem Durchmesser D2 des zylindrischen Schaftabschnittes 30 Oder etwas 
grdfter als der Durchmesser D2. Der AulJendurchmesser der unteren BQchse 50 ist urn die 
Differenz zwischen dem Durchmesser des Kopfes 12 und dem grdfiten Durchmesser D2 
des Schaftes 14 des Stanzniets 10, also dem Durchmesser D2 des zylindrischen Schaf- 
tabschnitts 30 groBer als der Durchmesser des Kopfes 12 des Stanzniets 10. Die in Fig. 
2a zusatzlich dargestellte Einzelheit der Vorrichtung 40 zeigt, dass die vorstehend ange- 
gebenen Durchmesser dafOr bemessen sind, geeigneten Raum fOr das plastische Verfor- 
men der Bleche 24, 26 in dem Gebiet der Umfangsrille 16 zu schaffen. 

GemSfi den Fig. 3 und 4 weist die Spannbuchse 52, 52' eine Ringschulter 54, 54' auf, die 
durch ein zwischen einem Widerlager 56, 56', an welchem die untere BQchse 50, 50' be- 
festigt ist, und der Ringschulter 54, 54' angeordnetes Federelement 60, 60' nachgiebig 
gegen einen Anschlag 62, 62' vorgespannt ist, der von einer Schulter einer inneren Ge- 
windebuchse 64, 64' gebildet wird, die in eine auftere Gewindebuchse 66, 66' der Matrize 
MA eingeschraubt ist. Das Federelement 60, 60' ist in dem dargestellten AusfOhrungsbei- 
spiel ein Paket aus mehreren ubereinander gestapelten Tellerfedem 68, 68\ 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 40' nach Fig. 4 unterscheidet sich von dem Aus- 
fQhrungsbeispiel der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 aufier durch die andere Art des Antriebs 
im Wesentlichen dadurch, dass an einem Stempelaustrittsende 70 der oberen BQchse 48' 
ein insgesamt mit 72 bezeichnetes FQhrungsteil fur einen Stanzniet-Magazinierstreifen 74 
angebracht ist. 

Das Verfahren zum Setzen des Stanzniets 10 mit der Vorrichtung 40, bei dem der Stanz- 
niet ohne Vorbohren unter Bildung eines Stanzloches durch die Bleche 24, 26 hindurchge- 
drOckt und anschlieliend Blechmaterial unter plastischer Verformung in die Umfangsrille 
16 gedrQckt wird, wird folgendermaBen durchgefuhrt. Zunachst wird mit Hilfe des Stempels 
46 der Stanzniet 10 nach unten gedruckt, bis er auf dem Blech 24 aufsitzt. Anschlieliend 
werden gegen die Kraft der Tellerfedem 68 durch den Stempel 46 und den Stanzniet 10 
die Bleche 24, 26 zusammen mit der SpannhQIse 52 nach unten bewegt, bis das Blech 26 
auf der Oberseite der unteren BQchse 50 aufliegt. Von da an bewegt der Stempel 46 allein 
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den Stanzniet 10 weiter und es erfolgt das Ausstanzen des Loches durch den zylindri- 
schen Endabschnitt 28 des Stanzniets 10. Bei dem Bilden des Stanzloches wird das 
Blechmaterial in einem das Stanzloch umgebenden ersten ringfdrmigen Bereich in Stanz- 
richtung mitgenommen. Randbereiche des Stanzloches werden dabei nach unten ver- 
formt. Sobald die Bleche 24, 26 durchstanzt sind, ergibt sich eine Entlastung, durch die die 
Krafte der Teilerfedem 68 wieder aktiv werden. Diese bewegen die SpannhQIse 52 zu- 
sammen mit den Blechen 24, 26 wieder nach oben, und zwar so weit, wie die Krafte der 
Tellerfedern 68 in der Lage sind, die Bleche 24, 26 auf dem sich nach oben hin erweitern- 
den VerjQngungsabschnitt 22 des Niets 10 nach oben zu schieben. Die Grenzstellung wa- 
re dann erreicht, vorausgesetzt, dass die Kraft der Tellerfedern 68 ausreicht, wenn das 
Blech 24 an der Unterseite der oberen BQchse 48 anliegt. Die Bleche 24, 26 sind jetzt also 
von der unteren BQchse 50 wieder abgehoben worden, so dass zwischen den Blechen 24, 
26 und der Oberseite der unteren BQchse 50 Abstand vorhanden ist. Wahrenddessen ist 
der Stempel 46 kontinuierlich vorwarts bewegt worden. Durch die plotzliche Freigabe der 
Kraft der Tellerfedern 68 sind die Bleche 24, 26 im Bereich des in diese gestanzten Lo- 
ches relativ weit auf dem Stanzniet 10 nach oben geschoben worden. Durch den fortge- 
setzten Druck, der durch den Stempel 46 auf den Stanzniet 10 ausgeubt wird, wird dieser 
schlielilich durch das Stanzloch weiter nach unten gedrOckt, bis der Kopf 12 mit seiner 
Planfiache 20 auf der Oberseite des Bleches 24 aufliegt. Ab jetzt werden wieder der 
Stanzniet 10 und die Bleche 24, 26 gemeinsam nach unten bewegt, bis das Blech 26 auf 
der Oberseite der unteren BQchse 50 aufliegt. Nun werden die nach unten verformten 
Randbereiche des Stanzloches mit Hilfe des Stempels 46 auf der als ein festes Widerlager 
dienenden unteren BQchse 50 in einem ersten ringformigen Bereich B1 (Fig. 2a) in die 
Umfangsrille 16 hinein plastisch verformt. Der Endzustand dieser Verformung ist in Fig. 2a 
gezeigt. Wahrend dieser Verformung ist ein die untere BQchse 50 umgebender zweiter 
ringformiger Bereich B2 durch die Spannbuchse 52 federnd elastisch abgestQtzt. Das 
Blechmaterial wird bei der Verformung in dem ersten ringformigen Bereich B1 auf die axia- 
le Lange L der Umfangsrille 16 zusammengedruckt. Die miteinander zu verbindenden 
dQnnen Bleche 24, 26 haben oder das mit dem Stanzniet 10 zu verbindende dQnne Blech 
hat vorzugsweise eine Gesamtdicke, die kleiner ist als die Lange L der Umfangsrille 16. 
Die Gesamtdicke konnte aber auch grafter sein als die Lange L der Umfangsrille 16. Durch 
das erfindungsgemafie Setzverfahren erfahrt das Blechmaterial in dem dargestellten be- 
vorzugten AusfQhrungsbeispiel im Bereich der Umfangsrille 16 auf deren Lange L eine 
Verdickung. 
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Der Setzvorgang I3uft mit der Vorrichtung 40' nach Fig. 4 im Wesentlichen so ab wie mit 
der Vorrichtung 40 nach Fig. 3. Fig. 4 zeigt, dass die Bleche 24, 26 wShrend des Setzvor- 
ganges nicht zwischen der Patrize PA und der Matrize MA eingespannt zu sein brauchen. 
Sowohl bei der Vorrichtung 40 nach Fig. 3 als auch bei der Vorrichtung 40' nach Fig. 4 
bewegt der Stempel 46, 46' bei dem Setzvorgang den Stanzniet 10, 10' nach unten, wobei 
dieser bei dem Durchstanzen der Bleche 24, 26 die Spannbuchse 52, 52' gegen die Kraft 
des Federelements 60, 60' nach unten driickt, bis das Blech 26 auf der Oberseite der un- 
teren BQchse 50, 50' aufliegt, und wobei bei dem Bilden des Stanzloches das Blechmate- 
rial in einem das Stanzloch umgebenden ersten ringfSrmigen Bereich in Stanzrichtung 
mitgenommen wird. In diesem Augenblick beginnt der Gegendruck des Federelements 60, 
60', die von oben ausgeubte Kraft zu Qbersteigen, so dass die Spannbuchse 52, 52' durch 
das Federelement 60, 60' schlagartig nach oben gedrQckt wird, urn in dem ersten ringfdr- 
migen Bereich B1 das Blechmaterial nach oben und in die Umfangsrilie 16, 16' hinein zu 
verformen. Der Stanzvorgang und die Verformung des Blechmaterials erfolgen so, wie es 
oben beschrieben worden ist. 
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Gegenstand : 



Stanzniet fUr eine Verbindung an Blechen sowie Verfahren 
zum Setzen eines derartigen Stanzniets 



Patentanspriiche 



1 . Stanzniet fQr eine Verbindung an Blechen, 
mit einem Kopf t 

mit einem sich daran anschliefienden Schaft, 
mit einer in dem Schaft gebildeten Umfangsrille und 
mit einem zu dem Kopf entgegengesetzten Schaftende, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kopf (12, 12') auf einer dem Schaft (14, 14') zugewandten Unterseite mit einer 
ringfdrmigen Planflache (20, 20') versehen ist, 

dass sich die Umfangsrille (16, 16') unmittelbar an die Unterseite des Kopfes (12, 12') 
anschliefit und 

dass sich ein Abschnitt des Schaftes (14, 14') in einem zwischen der Umfangsrille (16, 
16') und dem Schaftende (18, 18') gelegenen Bereich in Richtung zu dem Schaftende 
(18, 18') konisch verjQngt 

2. Stanzniet nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass sich der Verjungungsabschnitt (22) bis zu einem zylindri- 
schen Endabschnitt (28) des Schaftes (14) erstreckt. 

3. Stanzniet nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass sich der Verjtingungsabschnitt (22') bis zu dem Schaf- 
tende (18') erstreckt. 

4. Stanzniet nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass sich der VerjQngungsabschnitt (22, 22') unmittelbar an 
die Umfangsrille (16, 16') anschlielit. 
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5. Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass sich ein zyiindrischer Schaftabschnitt (30, 30') unmittel- 
bar an die Umfangsrille (16, 16') anschiiefit und bis zu dem VerjOngungsabschnitt (22, 
22') des Schaftes (14, 14') reicht. 

6. Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass sich die Umfangsrille (16, 16') bis zu einer Langsmitte (M, 
M') des Stanzniets (10, 10') erstreckt. 

7. Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass der VerjOngungsabschnitt (16, 16') des Schaftes (14, 14') 
eine axiale LSnge (V, V 1 ) hat, die im wesentlichen gleich der axialen LSnge (L, L') der 
Umfangsrille (16, 16') ist. 

8. Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsrille (16, 16') mit einem ersten Radius (R1) in 
die Planflache (20, 20') an der Unterseite des Kopfes 12, 12') Obergeht. 

9. Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsrille (16, 16 f ) in einem in Bezug auf eine 
Langsachse (34, 34') des Stanzniets (10, 10') mittleren Bereich (36, 36') am Grund zu 
der Langsachse (34, 34') parallel ist. 

10. Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsrille (16) mit einer gegen die Langsachse 
(34) des Stanzniets (10) geneigten Geraden (38) in einen anschlielienden Schaf- 
tabschnitt (30) Obergeht 

1 1 . Stanzniet nach den AnsprQchen 9 und 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Grund der Umfangsrille (16) mit einem zweiten Radi- 
us (R2) in die Gerade (38) Obergeht. 

12= Stanzniet nach einem der AnsprOche 1 bis 9 f 

dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsrille (16) mit einem dritten Radius (R3) in ei- 
nen anschlielienden Schaftabschnitt (30') Obergeht. 
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13. Stanzniet nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass der VerjQngungsabschnitt (22) mit einem vlerten Radius 
(R4) in den zylindrischen Endabschnitt (28) Qbergeht. 

14. Stanzniet nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass der zylindrische Schaftabschnitt (30) mit einem flinften 
Radius (R5) in den VerjQngungsabschnitt (22) Qbergeht. 

15. Stanzniet nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Schaftende (18) scharfkantig ausgebildet ist. 

16. Stanzniet nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass der zylindrische Endabschnitt (28) des Schaftes (14) ei- 
nen Durchmesser (D1) hat, der gleich dem kleinsten Oder etwas kleiner als der kleinste 
Durchmesser (d) des Schaftes (14) im Bereich der Umfangsrille (16) ist. 

17. Stanzniet nach einem der AnsprQche 1 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine axiale Lange (L, U) der Umfangsrille (16, 16') grolier 
ist als die Dicke des Bleches oder die Gesamtdicke der Bleche (24, 26), an dem bzw. de- 
nen eine Verbindung herzustellen ist. 

18. Verfahren zum Setzen eines Stanzniets nach einem der AnsprQche 1 bis 17, fOr 
eine Verbindung an Blechen, wobei der Stanzniet ohne Vorbohren unter Bildung eines 
Stanzloches durch von oben auf den Stanzniet ausgeubten Druck durch das Blech hin- 
durchgedruckt und anschliefiend Blechmaterial unter plastischer Verformung in die Um- 
fangsrille gedrQckt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass mit dem Stanzniet das Blechmaterial in einem das Stanzloch umgebenden ersten 
ringformigen Bereich in Stanzrichtung verdrangt wird, 

dass anschlieftend das Blechmaterial durch eine von unten her ausgeObte Gegenkraft 
auf dem Stanzniet nach oben geschoben wird, 

dass danach der Stanzniet durch das Stanzloch weiter nach unten gedrQckt wird, bis der 
Kopf mit seiner Planflache auf den Blechen aufliegt, und 

dass schlielilich das in Stanzrichtung verdrangte Blechmateria! durch die Gegenkraft in 
die Umfangsrille hinein plastisch verformt wird. 
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C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorle 0 Bezelcrtnung der Ver&ffentlichung, sowett erfonderHch unter Angabe der In Betracht kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



GB 893 996 A (BELLING & LEE LTD) 

18. April 1962 (1962-04-18) 
das ganze Dokument 

US 1 912 222 A (HEYMAN ROSENBERG) 
30. Mai 1933 (1933-05-30) 
Seite 1, Zeile 1 -Selte 3, Zelle 78; 
Abbildungen 2,3 

GB 1 182 742 A (ARTUR FISCHER) 

4. Marz 1970 (1970-03-04) 

Selte 1, Zelle 8-72; Abblldung 1 

US 3 848 505 A (WILSON F) 

19. November 1974 (1974-11-19) 

Spalte. 2, Zeile 45 -Spalte 3, Zeile 14; 
Abbildungen 6,7 



1,5,7,8, 
12,14,15 
18 

1,3,9, 

10,15 

18 



1,4,6,7, 
9,17 



1,3,4,6, 
9,10,15, 
17,18 



□ 



Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Slehe Anhang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentllchungen : 
"A* Veroffentllchung, die den allgemeinen Stand der Technlk dettnlert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusahen 1st 

"£' alteres Dokument, das fedoch erst am oder nach dem intemationalen 
An me Ide datum verOffentlicht words n 1st 

"L" Verflffentllchung, die geefgnet 1st, etnen Priorttatsanspruch zwelfelhaft er- 
scheinen zu tassen, Oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenberlcht genannten VerCffentBchung belegt werden 
sol) oder die aus elnem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wis 
ausgefQhrt) 

'O" Veroffentllchung, die slch auf eine mundlfche Gffenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oderandere MaBnahmen bezleht 

•P* Veroffentllchung, cfle vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Priorttatsdatum verOffentDcht worden 1st 



T Spatere Veroffentllchung. die nach dem Intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Priorttatsdatum verdffentDcht worden 1st und mil der 
Anmeidung nicht kollidiert, sondem nur zum Verstandnls des der 
Erflndung zugrundsliegenden Prinzfpe oder der ihr zugrundellegenden 
Theorie angegeben 1st 

'X' VerSffenlflchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann afleln aufgrund dleser VerOffentiichung nicht als neu oder auf 
erflndertscher Tatlgkelt beruhend betrachtet werden 

"Y* VerSffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nicht als auf erflndertscher TatlgkBit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Ver6ffentHchung mit einer oder mehreren anderen 
VerOffentllchungen dieser Kategorle in Verbindung gebracht wind und 
diese Verbindung fOrelnen Fachmann naheltegend 1st 

"&' Verdffentllchung, die Mftglled derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 



20. April 2004 



Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 



03/05/2004 



Name und Postanschrfft der Intemationalen Recherchenbehdrde 

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 

NL-2280HVRijswlJk 

Tel. (+31-70) 34O-2O40, Tx 31 651 epo nl, 

Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollnachtjgter Becflensteter 

Auge, M 



Formblatt PCT/ISA/210 (Btatt 2) (Januar 2004) 



INTERNATIONAL^ RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Verflflentllchungen, die zur selben PaterrtfamiDe gehOren 



tntei^Hnates Aktenzebhen 

PCT/EP 03/14302 



lm Recherchenbericht 




Datum der 




Mitglled(er) der 


Datum der 


angefflhrtes Patentdokument 




Vereffentiichung 




Palentfamille 


Vereffentiichung 


j Gd 893996 


A 
A 










US 1912222 


A 


30-05-1933 


KEINE 






GB 1182742 


A 


04-03-1970 


CH 


469910 A 


15-03-1969 








ES 


349750 Al 


01-04-1969 








FR 


1552550 A 


03-01-1969 








NL 


6801331 A 


01-08-1968 








SE 


319653 B 


19-01-1970 



US 3848505 A 19-11-1974 KEINE 



Foimblatt PCT/ISM210 (Anhang PalenSamllle) (Januar 2004) 



